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Stacker for press for forming of motor vehicle body 
parts has two conveyor belts positioned in a V-shaped, 
with associated stacking robots and turntables for 
stacking containers 
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Abstract of DE1 993461 8 

The stacker incorporates height and position-adjustable conveyor belts, 
with stacking stations and associated stacking robots. Two conveyor 
belts (4,5) are positioned in a V-shape at a relative angle of 70-1 10 deg , 
and begin at the press. Stacking robots (8,9) with component-adjusted 
suction tools are located between the conveyor belts. Each robot has an 
associated turntable (14) for two stacking containers (12,13). Each belt 
has one or more stacking sites (6,7), each with a robot on the inside, and 
there may be alternative manual stacking sites on the outside of the belts 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Stapelanlage fur Pressen zur Blechumformung 

Die Erfindung betrifft eine Stapelanlage fur Pressen zur .'■ 
Blechumformung, insbesondere zum Stapeln von Karos- 
sen'eteilen fur Kraftfahrzeuge oderandere grofte B lech tel- 
le, mit an der Presse beginnenden lage- und hohenver- 
stellbaren Forderbandern, die ,im Arb'eitstakt der Presse 
angetrieben werden und mit an den Forderbandern ange- 
ordneten Stapelstationen und zugeordneten- Stapelrobo- 
tern sowie Zentrierstationen nach Patentanmeldung 
19826270.1. 

Durch die Erfindung soli die Losung der Hauptpatentan- 
meldung 19826270,1 dahingehend verbessert . werden, 
daB der Platzbedarf in Langsrichturig erheblich reduziert 
wird. . 

ErfindungsgemaK sind zwei Forderbander vorhanden, 
die V-formjg zueinander angeordnet sind und an der Pres- 
se beginnen. 

Zwischen den Forderbandern sind an den Stapelplatzen 
Stapelroboter mit werkstuckangepaftten Saugerspinnen 
angeordnet. ,Jedem Stapelroboter ist ein Drehtisch mit . 
zwei Stapelbehaltern zugeordnet. Der zwischen den. For- 
derbandern eingeschlossene Winkel betragt 70 bis 110 
Grad. Es sind pro Forderband ein oder mehrere Stapel- 
platze entsprechend der Stapelleistung vorhanden. 
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• Die Erfindung betrifft eine Stapelanlage fiir Press en zur 
Blechumformung, insbesondere zum Stapeln von Karosse- 
rieteilen fur Kraftfahrzeuge oder andere groBe Blechteile, 
mit an der Presse beginnenden Lage- und hohenverstellba- 
ren Forderbandern, die im Arbeitstakt der Presse angetrie- 
ben werden und mit an den Forderbandern angeordneten 
. Stapelstationen und zugeordneten Stapelrobotem sowie 
Zentrierstationen nach Patentanmeldung 198 26 270.1. 
Durch die Lbsung der Hauptpatentanmeldung wurde eine 

• Stapelanlage geschaffen, die universell fur eine Vielzahlvon 
Werkstiicken und technologischen Herstellungsablaufen 
einsetzbarist und die im automatischenBetrieb leereStapel- 
Beh alter bereitstellt und' voile Stapelbehalter entferrit: Fiir 
die Herstellung der Stapelanlage ist ein wirtschaftlicher 
Autwand erforderlich. 

Durch die parallel angeordneten Forderbander und die 
: sich in Langsrichtung anschlieBenden Wechselplatze fiir die 
leeren und gefiiUten Stapelbehalter wird in Langsrichtung 
verhaltnismaBig viel Platz . benotigt, der nicht irnmer-zur 
. Verfugung stent. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, die Losung der Hauptpa- 
tentanmeldung 1*98 26 270.1 dahingehend zu verbessern, 
daB der Ptatzbedarf in Langsrichtung erheblich reduziert 
- wird. : 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die Merkmale 
des Patentanspruches 1 .geldst. Die Unteranspriiche be- 
schreiben Ausgestaltungen der Erfindung, die eine vorteil-' 

• hafte Anpassung- an unterschiedliche raumliche Gegeben^ 
heiten ermoglichen. 1 

Durch die V-formige Anordnung der beiden Forderban- 
der zueinander ist es durch eine entsprechende Wahl.des ein- 
geschlossenen' Winkels moglich, den Platzbedarf von der 
Langsrichtung in die Breite zu verlegen.. Dadurch entsteht 
eine bessere AnpaBbarkeit an die raumlichen Gegebenhei- 
ten. Die V-forrriige Anordnung- schafft weiterhin Raum, um 
die Stapelroboter mit ihren Drehtischen zwischen den bei- 

. den Forderbandern aufzusteilen. Dadurch bedarf es.keiner 
Verlangerung der Forderbander fur Handstapelplatze. Diese 
konnen jetzt an den AuBenseiten der Forderbander" ahgeord- 
net sein. Anstelle der Drehtische sind bei bestifnmten Platz- 
verhaltnissen vorteilhaft zweietagige lineare Stapelbehalter-. 

' zufuhrstrecken einsetzbar. *' '* 

In der Zeichnung ist die Erfindung an'einem Ausfiih- ■ 
rungsbeispiel erlautert. 

Die Zeichnung zeigt einen schematischen GrundriB der 
Stapelanlage. 

Zwischen Seitenstandern einer nicht gezeichne ten GroB-" 
raumstufenpr esse, ist eine Ablage 1 angeordnet, auf die die 
fertiggestellten PreBteile abgelegt werdeh. Beidseitig der 
Ablage 1 sind je ein Indus trieroboter 2 aufgestellt, an deren 
Handen werkstuckangepaBte Saugerspinnen leicht wechsel- 
bar befestigt sind. Die Schwenkkreise 3 der Indus trieroboter 
2 uberdecken die Ablage 1 und die Anfangsbereiche voh 
zwei Forderbandern 4; 5. 

Diese beiden Forderbander 4; 5 sind V-formig zueinander 
angeordnet und schlieBen einen Winkel von vorzugswelse- 
90 Grad ein. Ihre vorderen Umlenkrollen sind in unmittelba- 
rer Nahe der Ablage 1 angeordnet. Beide Forderbander 4; 5 
werden in Langsrichtung mittels je eines NC-Antxiebes im 
Arbeitstakt der GroBraumstufenpresse angetrieben. An je- 
dem Forderband 4; 5 sind nacheinander zwei 'Stapelstatio- 
nen 6; 7 '.angeordnet. Dort befinden sich unter dem Forder- 
band 4; 5 je eine Zentrierstation fur die zu entnehmeriden 
PreBteile. Jeder Stapelstation 6; 7 ist ein Stapelroboter 8; 9 
zugeordnet,. an dessen Hand eine werkstuckangepaBte Sau- 
gerspinne schneli wechselbar befestigt ist. Der Schwenk- 


kreis 10; 11 des StapelrobotSfs 8; 9 uberdeckt die Stapelst, 
tion 6; 7 am Forderband 4; 5 und einen vorderen Stapelbe- . 
halter 12, der zusammen mit einem hinteren Stapelbehalter 
13 auf einem Drehtisch 14 abgestellt ist. Der Drehtisch 14 
5 ist derart zwischen den Forderbandern 4; 5 und zur zweiten 
Stapelstation 7 angeordnet, daB der hintere Stapelbehalter 
13 durch ein Stapelfahrzeug entnommen und anschlieBend 
ein leerer Stapelbehalter. 13 auf den Drehtisch 14 abgestellt 
werden kann. Nach der zweiten Stapelstation .7 ist das For- 

10 derband 4; 5 noch etwas verlangert,-* um' dort fehlerhafte 
PreBteile ausschleusen'zu korinen. 

An den AuBenseiten' der Forderbander 4; 5 sind im Be- 
. reich der Stapelstationen 6; 7 Stapelbehalter 15 aufgestellt, 
in die im Bedarfsfalle von den Forderbandern 4; 5 PreBteile 

. 15 per Hand gestapelt werden konnen. Im Zentrum zwischen 
den Forderbandern 4; 5 sind eine Anzahl von Schaltschran- 
ken 16 aufgestellt, die u. a. die Rpbotersteuerungen und die 
■ Steuerungen fiir die NC-Antriebe aufnehmen. ' 

Je nach den vorhandenen raumlichen Gegeb en heiten am 

20. Einsatzort laBt sich der raumliche Bedarf durch Verande- 
rung des eingeschlossenen Winkels zwischen den Forder- 
bandern 4; 5 im Zuge der Projektierung variieren. Obwohl 
alle Winkel bis 180 Grad realisierbar sind, hat sich in der 
Praxis ein Winkelbereich' von 70 bis 110 Grad als vorteilhaft 

25 erwiesen. 

Weiterhin ist fiir den Wechsel der Stapelbehalter 12; 13. 
zum Drehtisch 14 eine nicht gezeichnete zweietagige Li- 
neare Stapelbehalterzufuhrstrecke .eine Alternative, die ent- 
sprechend. der vorhandenen betrieblichen Transportorgani- 
30 sation einsetzbar ist. 

Entsprechend der erforderlichen Stapellei stung ist die 
Stapelanlage mit zwei .oder mehreren Stapelplatzen 6; 7 aus- 
fiihrbar. 

Die Arbeitsweise der Stapelanlage ist folgende: 
35 Das Ausfuhrungsbeispiel geht von zwei ungleichen PreB- 
• teilen aus, "die gleichzeitig hergestellt und auf der Ablage ab- 
gelegt werden. 

Im Wechsel entnehmen die beiden Industrieroboter 2 ein ■ 
. PreBteil und Legen es auf das ihnen .zugeordriete Forderband. . 

40 4; 5 ab. Dieses fordert im Arbeitstakt der Stufenpresse die 
auf ihr liegenden PreBteile im Wechsel zum ersten oder 
zweiten Stapelplatz 6; 7. Dort hebt die jeweilige Zentriersta- 
tion das PreBteil an, der Stapelroboter 8; 9 erfaflt das PreBteil 
mit der Saugerspinne, hebt es von der Zentrierstation ab und 

45 schwenlct es uber den Stapelbehalter 12. Dort Legt.er es in 
der gewiinschten Lage ab. Nach Fullung. des vorderen Sta- 
pelbehalters .12 wird der Drehtisch 14 um 180 Grad gedreht, 
sodaB ein leerer Stapelbehalter 13 in die vordere Stellung 
gebracht wird. Der gefullte Stapelbehalter 12 wird auf- der 

50' hinteren Stellung. des Drehtisches 14 mittels Gabelstaplers 
gegen eineri leeren Stapelbehalter 13 ausgetauscht. 

Das Ausschleusen fehlerh after PreBteile und die Handsta- 
pelung erfolgen in gleicher Weise wie in der Hauptpatentan- 
meldung schon beschrieben. 

Aufstellung der Bezugszeichen 

1 Ablage 

2 Industrieroboter 
60 3 Schwenkkreis - 

4 Forderband 

5 Forderband 

6 Stapelstation 

7 Stapelstation 
65 8 Stapelroboter 

9 Stapelroboter 

10 Schwenkkreis 

11 Schwenkkreis 
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12 vorderer Stapelbehalter 

13 hinterer Stapelbehalter 
14Drehtisch 

15 Stapelbehalter 

16 Schaltschranke 

- Paten tanspriiche ' 

1. Stapelanlage fur.Pressen zur Blechurnformung,.insT 
besondere.zum Stapeln von Karosserieteilen fiir Kraft- 10 
fahrzeuge oder andere groBe Blechteile; mit an der 
Presse beginnenden Lage- und hohenverstellbaren For- 
derbandem,' die im Arbeitstakt der Presse angetrieben 
werden und mit an den Forderbandem angeordneten 
StapeLstationen und zugeordneten Stapelrobotem so- 15 
wie . Zentrierstationen nach Paten tanmeldung 
19826270.1, gekennzeichnet durch folgende Merk- 
■ male: . 

' - zwei Forderbander (4;- 5), die V-formig zuein-. 
ander angeordnet sind und an der Presse begin- 20 
•nen, 

- zwischen den Forderbandem (4; 5) an diese an- 
geordnete Stapelroboter (8;. 9) mit werkstuckan- 
gepaBten Saugerspinnen, 

- jedem Stapelroboter (8; 9) zugeordneten Dreh- 25 
tisch (14) fur zwei Stapelbehalter (12; 13), 

• V. Stapelanlage nach Anspruch 1, dadurch gekerin- 
zeichnet, daB die beiden Forderbander (4; 5) U-formig 
.unter einem Winkel von 70 .bis .110 Grad zueinander 
, angeordnet sind. - • * 30 . 

3. Stapelanlage nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch 
. gekennzeichnet, daJ3 an jedem Forderband (4; 5) ein 
oder mehrere StapelpLatze (6; 7) vorhaiiden sind und 
. fiir jeden Stapelplatz (6; 7) an der Innenseite der For- 
derbander (4; 5) ein Stapelroboter (8; 9) mit einem 35 
Drehtisch (14) fiir zwei Stapelbehalter. (13; 14) zuge- 
brdnet ist. . ■ 
. 4. Stapelanlage nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch . 
"ge^ennzeichnetr'3alJ"arrder AuBenseTte jectesToTdeF ~.--r--~ 
bandes (4; : 5) alternativ zu benutzende Handstapel- 40 
platze angeordnet sind. 

5. Stapelanlage nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch r 
gekennzeichnet, daB arn freien Ende jedes Forderban- • 

■ ; des- i 4 ;-5) • ein -Aussc hleusplatz -vorgesehen-i str — . • — — ■ 

6. Stapelanlage nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch ^ 45 
gekennzeichnet, daB an S telle der Drehtische (1 4) . 
zwettagige lineare Stapelbehalterzufuhrstrecken zuge-. 
ordnet sind. " 

Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen '50 
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